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Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen (Additiven), zum Zwecke der 
genaue Dosierung und homogene Verteilung, in strdmendes Medium: 

Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt das Verfahren zum Einbringen von 
Zuschlagstoffen (Additiven), fur genaue Dosierung und homogene Verteilung, in 
strdmendes Medium, die Abiaufe und Vorrichtung, in folgenden beispielhaften 
Anwendungen, wirtschaftlich durchfuhrbarzu machen: 

• Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Zuschlagstoffen wie Harter, 
Farbstoff, Gasbildner, Weichmacher Reaktionsmittel in den Kunststoff 
Schmelzestrom bei: 

• Extrusionsanlagen fur Platten, Rohre, Profile. 

• Compoundieranlagen zur Herstellung und Einstellung von Kunststoffen. 

• Spritzgie&maschinen, Blasformanlagen, Folienherstellung. 

• Verarbeitungsmaschinen, Umform-, Halbzeugverarbeitungsanlagen. 

• Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Katalysatoren, Reaktionsmittel 
in den Flussigkeitsstrom chemischer oder verfahrenstechnischer Anlagen wie 
beispielsweise Destinations-, Wasseraufbereitungsanlagen, und Raffinferien. 

• Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Bleichmitteln, Losungsmittel in 
den Kreislauf von Anlagen fur Zell-, Zellulose- und Homogenstoffe, 

• Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Legierungsmittel und 
metallurgische Zuschlage wie auch Gasbildnern in die Metallschmelze von Spritz-, 
Strang- und GieBanlagen. 

• Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Zuschlagstoffe und 
Geschmacksbildnern bei Pelletiermaschinen, Teigzubereitungen und 
Nudelmischern in der Nahrungsmittelindustrie. 

• Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Brennstoffen in 
Brenneranlagen. 

• Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Farbstoffen, Losungsmittel im 
Airlessverfahren und mit Zusatzluft bei Lackieranlagen. 
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Der wesentlicher neue Gedanke dieses vorliegenden Verfahren besteht darin, dad bei 
hochst moglicher kinetische Energie die Zuschlagstoffe bei genau getaktetem Pulsieren 
und exakter Spritzdauer der Injektoren gute Z rstaubung, Durchmischung und tiefes, 
statistisch gut verteiltes, Emdringen der Zuschlagstoffe in den Medienstrom moglich 
gemacht wird. 

Die genaue Dosierung der Zuschlagstoffe erfolgt mittels Regelung der BetriebsgroGen 
bei der Einbringung wie zum Beispiel, Druck, Frequenz, Pulsdauer usw.. 
Bei den Verbrennungskraftmaschinen ist die n Common Rail" Einspritzung Stand der 
Technik. Die Flexibility bei Veranderung der Betriebsparameter ist der Hauptnutzen 
dieser Technik gegenuber mechanischen Einspritzverfahren wie Pumpeduse usw. 
Durch hohe Drucke bis ca. 200 MPa wird Brennstoff mittels „Druckschiene" bis an die 
Duse gebracht und dort durch elektronische Steuerung der selenoid- oder piezio- 
gesteuerten elektrohydraulischen Servoventile die Dusennadel prazise betatigt. Auf 
diese Weise wird die genaue Dosierung und homogene Verteilung erzielt. 
Die Anwendung und Ausweitung dieser Einspritztechnik ist Gegenstand zur Nutzung 
dieser verbesserten Technologie auch fur weiterer Anwendungen, die im Wesentlichen 
schon eingangs erwahnt wurden. 

Ausfuhrlich wird auf die Gestaltung der Dusen und Dusennadel, die Anordnung der 
Austrittsbohrungen in Lage und Form und die Anordnung der Injektoren, eingegangen 

Stand der Technik fiber das Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen. 

Folgende Vorrichtungen und Verfahren sind Gegenstand zur Losung der obigen 
Aufgaben: 

EP1 61614 WOLTON FRANK 1985 hat eine Vorrichtung zum Einspritzen von dosierten 
Mengen in einen Flussigkeitsstrom entwickelt. Die Beimengung der Zuschlagstoffe wird 
mittels einer Chargierpumpe gesteuert, die vom vorbeistrdmenden Medium betatigt 
wird. 

Eine energetische Durchmischung liegt bei dieser Vorrichtung nicht vor, da nur geringe 
Druckunterschiede moglich sind. 
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Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen - 3 - 6. Juni 1999 

Die Vorrichtung zum Einbringen von Additiven in den Flussigkeitsstrom von hoher 
Viskositat wird in US 5913324 SIGNER ARNO 1997 vorgestellt. 
Mitteis Blenden werden die hohen Scherkrafte des hochviskosen Mediums genutzt um 
eine Durchmischung durchzuftihren, 
5 Eine Dosierung ist nur im Nebenstrang und unabhangig von der HauptfluBmenge 
moglich. 

Die Vorrichtung zum Einbringen von Additiven in Flussigkeitsstrom wird in EP0432336 
CLOUP PHILLIP 1991 vorgestellt. 

10 

Fur die Einbringung von Zusatzstoffen nach der Plastifiziereinrichtung sind folgende 
Verfahren bekannt: 

WO89053226 HETTINGA SIEBOLT 1988 
Lufteinblasung 

15 

US4931236 HETTINGA SIEBOLT 1989 

Geschaumter Schlauch mitteis Eindusung von Luft/Gas nach der Plastifiziereinrichtung. 

DE1 948454 BAYER 1971 
20 Einspritzen von chemischen Schaumbildner nach der Plastiftziereinheit. 

Eine Durchmischung mitteis energetischem Einspritzstrahl und pulsierende Dosierung 
ist in diesen letztgenannten Anmeldung nicht beabsichtigt 

25 Ein pulsierende Duse fur das Aufbringen von Klebstoffen wird in US 5934521 KOIKE 

KATSUHIKO 1998 vorgestellt. Die Dusennadel wird mitteis pneumatischen Zylinderauf 
und ab bewegt, sodaR Klebstoff in pulsformigen Mengen austritt. Ein Durchmischung 
mit einem flieBenden Medium ist nicht vorgesehen. 

Pulsierende Einbringung von Flussigkeiten in Gas sind Stand der Technik bei 

30 Brennern, Airless Spritzgeraten und Sprtihgeraten (Atomizern). 

Die vorliegende Erfindung grenzt sich von diesen Anwendungen dadurch ab, daft die 
Flussigkeit mitteis Hochdruck groSer als 400bar hochenergetische Zerstaubung. 
moglich macht und diese Drucke mit den bisher verwendeten Dusen nicht verarbeitet 
werden konnen. Erst die elektrisch betatigten hydraulischen Servo-unterstutzen 

35 common rail injectoren sind fur diese Pulsierung geeignet. 
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Beschreibung und wirtschaftlicher Nutz n des Verfahr ns: 

Einbrinqunq in den Kunststoff Schmelzestrom: 

Die Einbringung erfolgt erst nach der Plastifiziereinheit. 

Dies hat fur folgende Produktionsverfahren Vorteile. 

5 

Mehrere unterschiedliche Werkstoffe aus nur einer Plastifiziereinrichtung 

Bei SpritzQieSmaschinen wird bei variabler Einbringung vorbestimmte Eigenschaften, 
wie Porositat, Farbgebung nun Verfahrensschritte moglich. die sonst nur mit 
10 Mehrfarbenmaschinen durchgefuhrt werden. 

Bei Extrusionsmaschinen werden mittels nur einer Plastifiziereinheit Profile extrudiert, 
wobei vorbestimmte Querschnitte ausgeschaumt werden. indem nach Teilung des 
Materialstromes vorbestimmte Bereiche mit Gasbildnern aus einem Injektor 
15 beaufschlagt werden und diese nach Expansion in die extrudierten Profilquerschnitte 
eingeleitet werden. 

Kunststoffe fur Platten und Rohrextruder werden erst nach der Plastifiziereinheit mit 
Farbstoff, Gasbildner, Weichmacher beaufschlagt, wobei ein rascher Wechsel der 
20 Materialeigenschaften zu wirtschaftlicher Flexibiltat fuhrt. 

Pelletiermaschinen in der Nahrunqsmittelindustrie werden nach dem Extruder mit 
Injektoren bestuckt, sodali Geschmacksstoffe Zusatzstoffe ohne Durchlaufen der 
Schnecken im Ganzen eingebracht werden. 

25 

Chemischer oder verfahrenstechnischer Anlaaen wie beispielsweise Destinations-, 
Wasseraufbereitungsanlagen, und Raffinerien. 

Die Einbringen, Dosieren und homogene Verteilung von Bleichmitteln, Losungsmittel in 
den Kreislauf von Anlagen fur Zell-, Zellulose- und Homogenstoffe erfolgt im 
30 derzeitigen Stand der Technik die Produktionmethoden das Einbringen der 
Zuschlagstoffe in eigenen Dosieranlagen mit nachfolgendem Mischer vor. 
Dies hat wegen der hohen Scherkrafte eine gute Durchmischung zur Folge, hat jedoch 
den Nachteil, da(J Veranderungen der Zuschlagsmenge oder Wechsel der Farben bzw. 
der chemischen Zusatze erst nach Durchlauf mehrer Charg n homogen moglich wird. 

35 
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Beschreibung der Abbildungen: 



Verzeichnis der Bezugszeichen; 



1 . Dusennadel pulsierend bewegt 

2. Dusenkorper 

3. Nadelsitz 

4. Flache Bohrung im Dusenkorper 

10 5. Freiraum in der Sitzlochduse 40 

6. Facherformig angeordnete 
Bohrungen 

7. Achsiale Bohrung im Dusenkorper 

8. Freiraum der Sacklochduse 

15 9. Hochdruckpumpe 45 

1 0. Rohr des flielienden Mediums 

1 1 . Injektor 

12. Hochdruckleitung 

13. Leckolleitung 

20 1 4. BehSlter des Additivs so 

15. Common rail (Sammelieitung) 

16. Zahnradpumpe 

1 7. Flieliendes Medium 

18. Einspritzstrahl 

25 19. Piastifizierzylinder 

20. Plastifizierkammer bei 
Spritzgiedmaschinen 

21. Diise des Plastifizierzylinders 

22. Werkzeug 

30 23. Heittkanalsystem 

24. Sperre 

25. Airless Pistole 

26. Verdichter 

27. Luftzuleitung 
35 28. Brennkammer 



29. Flammzone 

30. Dorn mit Expansionskanal 
31.Stege fur Profile 

32. Dom fur Hohlkammern 

33. Geschaumte Hohlkammer 

34. Hohlkammer 

35. Profil 

36. Kaskadenformige Einspritzung 

37. Facherformige Einspritzung 

38. Kem des Werkzeuges 

39. Mitgerissene /zugemischte Luft 

40. Schnecke der Plastifizeireinheit 

41. Expansionszone im Nebenkanal 
vorzugsweise im Dorn des 
Werkzeuges angebracht. 
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ErlSuterung der Figuren: 

In Figur 1 und 2 sind Dusen mit Dusennadel und Nadelsitz dargestelit 

In den nachfolgenden Figuren 3 bis 17 sind Beispiele fur die Anwendung des 

Verfahrens zur genauen Dosierung und moglichst homogenen Verteilungen dargestelit 

In Figur 1 ist eine Sitzlochduse dargestelit. Mit (1) ist die Dusennadel, die den Nadelsitz 
(3) im Dusenkorper (2) abschlie&t Der geringe Freiraum (5) mit geringem Volumen 
kennzeichnet die Sitzlochduse, deren Bohrung (4) mit ca 80° aus der Achse im 
allgemeinen bei Verbrennungskraftmotoren Verwendung findet Die Bohrungen (6) 
deren Achsen auf der rechten Seite dargestelit sind, ergeben die Bohrungen mit 
Neigungen von 0 bis 75° aus der Achse der Diise. 

In Figur 2 ist eine Sacklochduse dargestelit Der grolie Freiraum (8) der Duse neigt zurn 
Nachtropfen, bietet aber grofcen Spielraum zur Gestaltung der facherfdrmigen 
Bohrungen (6) bis zur achsialen Bohrung (7). 

In Figur 3 ist die Anordnung einer Dosier und Mischeinrichtung fur flieftendes Medium 
im Rohr (10) gezeichnet 5 Injektoren (11) ragen in das Rohr. Die Injektoren sind an ein 
Hochdruckleitung (12) der Zusatzstoffe angeschlossen. Mit (14) der Tank, (9) die 
Hochdruckpumpe uber (15) die Zuleitung (common rail) und (13) die Leckolleitung. 

In Figur 4 ist die Anordnung der Figur 3 in der Draufsicht fur eine Extrusionsanlage 
gezeigt Die Dosier und Mischeinrichtung liegt in der FluBrichtung zwischen 
Zahnradpumpe (16) in der Zuleitung, die zugleich Mischrohr (10) der Vorrichtung ist, 
zurn Werkzeug (22). 

Figur 5 stellt den Rohrquerschnitt (10) in der Vergrolierung dar. Die 5 Dusenkorper (2) 
sind um 72° gedreht angeordnet Jeder Dusenkorper hat 7 Bohrungen im Winkel 75°, 
50°, 25 a und 0° zur Achse. Die Einspritz-Strahlen (18) geben eine gleichmaflige 
Abdeckung des Querschnittes des Mediums (17). Die Lange des Spritzstrahles wird 
durch den Bohrungsdurchmesser bestimmt, der zwischen 0,11mm und 0,14mm liegt 

In der Figur 6 ist ein Extruder Werkzeug fur ein zylindrisches Profil dargestelit. Zwei der 
vielfach angeordneten Injektoren (11) sind im Schnitt gez ichnet Die Zusatzstoff (18) 
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Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen - 7 - 6. Juni 1999 

werden entsprechend der Flieligeschwindigkleit des Mediums (17) in Flie&richtung 
eingestrahlt. 

In Figur 7 ist das Detail der Dusenanordnung dargestellt Die DusenkSrper (2) haben 
5 mindestens eine Bohrung (4) in der Kanal und FlieSrichtung, Der Einspritzsrahl ist 
derail gerichtet, dafi die Zusatzstoffe nicht an die Wand (10) und den Kern (38) 
gelangen. 

In Figur 8 ist der Anwendungsfall fur einen einzelnen Injektor dargestellt. der mit ca. 
10 45° zur Rohrachse (10) geneigt ist. Die Einspritzbohrung (4) ist im flachen Winkel zum 
Medium FluB geneigt also ca. 40° aus der Injektorachse angeordnet. 
Die pulsende Einspritzung ergibt die in Figur 9 dargestellte kaskadenformige 
Verteilung. 

15 Figur 10 stellt Anwendungsfalle bei SpritzgieBmaschinen dar. Ahnlich wie in Figur 8 
und 9, hier aber mit 2 mindestens zwei Injektoren (11) dargestellt wird der Zusatzstoff 
in FlieBrichtung leicht geneigt in Richtung der Duse (21) eingespritzt. In Figur 10 ist dies 
nach der Schnecke (40) innerhalb des Plastifizierzylinders (19) also noch in den 
Plastifizierraum (20). Dies ist fur weitere gute Durchmischung wie zum Beispiel zum 

20 Einmischen von Farbstoffen, vorteilhaft. 

Fur genaue Doptierung ohne Durchmischung ist die Anordnung in Figur 11. 

Hier wird in der Austrittsoffnung der Duse (21) eingespritzt. Dies ist fur Anwendungen 

wie Mischen mit Harter, Weichmacher, geeignet. 

25 

In Figur 12 erfolgt die Einspritzung durch den Injektor (11) erst unmittelbar vor Eintritt 
ins Werkzeug (22). Vorteilhaft wird dies in einem HeiBkanalsystem (23) angewendet. 
Die tatsachlich ins Werkzeug gelangende Mischung wird nicht vom Material im im 
Plastifizierzylinder (19) bestimmt, sondern erst nach Einbringung der Zuschlagstoffe 
so flexibel und variabel bestimmt. 

Figur 13 stellt den Anwendungsfall einer Airless Spritzpistole (25) dar. Das flieliende 
Medium (39) ist in diesem Falle die umstromende Luft. Der Zusatzstoff ist der Lack 
(18). 

35 Die Pulsierung wird entsprechen d r Lackierungsbedingungen ingestellt. 



-8 - 



Verbrennungsgemisch (29). 



In Figur 16 a und b ist der Anwendungsfall eines Werlczeuges fur einen Extruder zur 
Herstellung von Profilen Figur 16a, wie beispielsweise von Fensterprofilen gezeigt. 
Die Dosier und Mischvom'chtung hat hier den Zweck Material aus dem Extrudierten 
Hauptstrang mit Gasbildnem zu dotieren. Der Querschnitt der Form ist in Figur 16b 
dargestellt. Die Injektoren (11) ragen in den Nebenschmelzestrom (30). Die 
profilbildenden Strome (31) werden durch Einlaufkanale der Dome (32) getrennt. Der 
Schmelzestrom (17) wird dotiert (18) und bildet im Nebenstrang Schaum der in die 
Kammern (33) und (35) gelangt. Kammern mit vollem Dorn werden wie bisher als 
Hohlraume (34) ausgebildet. 

In Figur 17 a und b ist die 3D Darstellung der pulsierenden Einspritzung (18) des 
nebenkanals (30) gezeigt. Diese Darstellung ist auch fur andere Anwendungen als fur 
die Extrusion in Figur 16 wie zum Beispiel fur Pelletieranlagen, Stranggulianlagen mit 
eigenem Mischrohr (10) geeignet. 

Die Figur 17 a zeigt den Rohrquerschnitt (30) oder auch als Einzelrohr (10). 

Die Figur 17 b zeigt den Langsschnitt durch das Rohr(30/10). 

Der Dusenkorper (2) hat 7 facherformig angeordnete Bohrungen (4) die in den 

Materialflufi (17) mit dem Einspritzstrahl (18) Dosieren und Mischen. 

In der Abfolge ergeben sich die in Flielirichtung gespritzen verhergehenden 

Einspritzstrahlen (36) respektive (37). 
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V rfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen - 9 . 6 Juni 199g 

Patentanspruche: 

1 ) Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen zum Zwecke der genauen 
Dosierung und der homogenen Verteilung in stromendes Medium, dadurch 
s gekennzeichnet, daft, durch mindestens eine Duse, deren jeweilige Dusennadel 

mittels Vorrichtung variabel und mit hoher Prazision bewegte wird, womit der 
Zuschlagstoff genau in Relation zum Volumenstrom des Mediums dosiert wird und 
pulsierend, durch mindestens eine Dusenoffnung, in das vorbei stromende 
Medium eingespritzt wird und die Additive durch groBen Druck und hoher 
10 Pulsfrequenz mogfichst reichhaltig mit kinetischer Energie und Impuls Energie 

angereichert werden und somit beim Eindringen in das Medium eine moglichst 
homogene Durchmischung erzielt wird. 



15 



2) Verfahren zum Verteilen von fluidem Zuschlagstoff in stromendes Medium, 
dadurch gekennzeichnte, daB der Zuschlagstoff mittels pulsierender Injektion im 
stromenden Medium verteilt wird, wobei mindestens eine BetriebsgroBe des 
Zuschlagstoffes wie Temperatur, Druck, Pulsdauer, Frequenz oder des Mediums 
wie Temperatur, Druck Massenstrom variabel geregelt wird. 

20 3) Verfahren zum Einbringen (Einspritzen, Zerstauben) von mindestens einem 
Zuschlagstoff im geschmolzenen, pastosen, plastischen, fliissigen, gelosten, 
dispergierten, emulgierten Zustand, oder in Kombinationen dieser Zustande in 
einen Mediumstrom bestehend aus Gas, Flussigkeit, Schmeize, Paste, Plastik, 
Losung, Dispersion, Emulsion oder Kombination dieser Medien, dadurch 
25 gekennzeichnet, daB die hydromechanische Vermengung mittels mindestens 

einem, variabel pulsierend betatigtem, Injektor durchgefuhrt wird, wobei zur 
genauen Dosierung und homogenen Durchmischung, mindestens eine der 
foigenden BetriebsgroBen variabel gestaltet wird: 
Zuschlagstoff: Temperatur 
30 Druck 

Pulsdauer 
Frequenz 
Medium: Temp 
Druck 

35 Stromungsgeschwindigkeit 
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Spritegi Banlagen wahlweise in die vordere Plastifizierkammer vor der Duse, 
nach derVerechluBdt.se. nach der Plastifiziereinrichtung, in den Schmelzekanal, 
in das HeiBkanalsystem, in Teilstrangen des HeiBkanalsystems. in Teilen der 
Schmelzkanale von Werkzeugen pulsier nd eingespritz werden. 

6) Verfahren nach Anspmch 4, dadurch gekennzeichnet, dad die Additive in 
Extrusionsanlagen, wahlweise nach dem Extruder, nach der Zahnradpumpe, in 
das Werkzeug vor dem Verteilersystem in den Querschnitt vor dem Austritt 
pulsierend eingespritzt werden. 

7) Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daft Additive in die 
Metallschmelze von SpritzguBanlagen wahtoeise in die vordere 
Plastifizierkammer vor der Duse, nach der VerschluBduse, nach der 
Plastifiziereinrichtung, in den Schmeteekanal. in das HeiBkanalsystem. in 
Teilstrangen des HeiBkanalsystems, in Teilen der Schmelzkanale von 
Werkzeugen pulsierend eingespritz werden. 

8) Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch geknnzeichnet, daB Additive in 
Pelettieranlagen in die Stoffmasse wahlweise in die vordere Extruderkammer vor 
der Diise, nach der VerschluBduse, nach dem Extruder, in Teilen der Kanale der 
Werkzeuge, pulsierend eingespritz werden. 

9) Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daS in Heiz- und 
Brenneranlagen / Airless Spritzanlagen, Brennstoff/Farbstoff in den Luftstrom 
(39) pulsierend eingespritzt wird. 

10) Vorrichtung zum Einbringen von mindestens einem Zuschlagstoff 

im geschmolzenen, pastosen, plastischen, flussigen, flussig-gasformigen, gelosten, 
dispergierten, emulgierten Zustand. Oder in Kombinationen dieser Zustande 
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Verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen - 1 1 - 6. Juni 1999 

in einen Mediumstrom bestehend aus Flussigkeit, Gas, Schmelze, Paste, Plastik. Losung, 
Dispersion, Emulsion, Granulat, Hoizstoff, Homogenstoffe und Haufwerke oder 
Kombination dieser Medien, dadurch gekennzeichnet, daR 
mindestens ein, variabel puisierend betatigter, injektor in den Strdmungsbereich 
s hineinragend angeordnet ist, wobei mindestens eines derfoigenden Merkmale 

Berucksichtigung finden: 

Injektor: Anzahl Dusen 

Bohrungen in Duse 
Anzahl 

10 Richtung 

Durchmesser 

Verlauf des Querschnittes (Laval) 
VerschluB der Duse 

Nadel der Duse 
15 Nadelsitz 

Sackloch, Sitzloch (Umlenkung) 
Geometrische Form Nadelsitz 
Betatigung der Nadel 

Hydraulisch (Steuermedium getrennt von Zuschlagstoffen) 
20 Mechanisches Ventil, Schwingungserregung 

Servoventil Elektromagnetisch, Tauchspulenantrieb 
Piezoelektrisch, reziprok piezoelektrisch 

Elektrisch 

Elektromagnetisch 
25 Piezoelektrisch 

Linearmitorantrieb 

Druckaufbringung 

Pumpe Duse (schwellend) 

Pumpe (constant, Common rail) 
30 Strdmungsquerschnitt: 

Querschnittsform 
Verlauf des Querschnittes (Laval) 
Anordnung von Mischern. 
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Verfahren zum Einbringen von Zuschlagst ffen - 12 - * , - 

o. Junt 1999 

1 1) Vorrichtung zum Einbringen von Additiven beispielsweise HSrter. Farbstoff, 
Gasbildner, Weichmacher, in Kunststoff-. Metallschmelze, dadurch 
gekennzeichnet, daft, mindestens eine Einspritzdusen bzw.ein Injektore, mit 
mindestens einer Einspritzoffnung von 0,08 bis 0.2mm Durchmesser je nach 
erforderlicher Eindringtiefe, des Strahles in die Kunststoffschmelze, gestaltet sind, 
die Richtung der Bohrungen ausgefuhrt als Sacklochdusen, zur gleichmafligen 
Druckverteilung fur die Versorgung der Einspritzoffnungen, oder als Sitzlochdusen 
mit geringem Restvolumen und zur enrgiereichen Zerstaubung auf Grund der 
Spaltwirkung zwischen Dusennadel und Nadelsitz. wahlweise die Nadelsteuerung 
elektrohydraulisch, mit selenoid- oder piezo- betatigtem Servoventil, oder die 
Nadelsteuerung mit piezoelektrisch Aktuator, oder pneumatisch, hydraulisch oder 
mittels von aulien mit Magnetfeld oder mit Linearantrieb betatigte Dusennadel, 
ausgefuhrt ist. 

12) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daG fur 
Spritzgie&maschinen die Injektoren nach der Schnecke (40), wahlweise in die 
vordere Plastifizeirkammer (20), die Schmelzekanal in der Diise ( 21) in das 
HeiSkanalsystem (23) Oder direkt vor Eintritt in das Werkzeug (22) angeordnet 
sind. (Figur8, 9, 10, 11, 12) 



13) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daft fur 
Extrusionsanlagen die Injektoren nach dem Extruder wahlweise. nach der 
Zahnradpumpe (16) in den Schmelzekanal (10) vor dem Werkzeug (22) oder im 
Werkzeug zwischen AuBenform (10) und Innenform (22) angeordnet sind. (Figur 

25 4, 5, 6. 7). 

14) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, da& fur 
Spritzgulianlagen die Injektoren nach dem Schmelzeextruder wahlweise nach der 
Dosierpumpe, im Schmelzekanal oder im Werkzeug (22) angeordnet sind. (Figur 8 

30 und 9) 

15) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 1 1, dadurch gekennzeichnet, daS in 
Brenneranlagen mindestens ein Injektor (11) angebracht ist, der mind stens eine 
Bohrung, die, auf einem Kegel mit Offnungswinkel zwischen 20° und 80° Grad 

35 liegt angeordnet ist und von einer LuftfOhrung (27) umspult wird, angeordnet bist. 
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1 6) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daR in Airless 
Spritzeinrichtungen Injektoren (11) wahlweise mit Zwangsluftfuhrung (39) mit 
mindestens einer Bohrung (4) ca. in Achsrichtung liegend angeordnet ist. 



10 



17) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet daS fur Extruder 
zum Formen von Profilen beispielsweise fur Fenster, mindestens ein Injektor (11) 
in einen Nebenkanal (31) des Hauptstranges (17) , vorzugsweise in einen Dorn 
(32) eingarbeitet, hineinragt und dieser Kanal vorzugsweise mit einer 
kegelformigen geformet Expansionszone (41) bestuckt ist. (Figur 16 a und b) 



15 



18) Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daB fur 

Pelfetieranlagen mindestens ein Injektor (11) in den Mediumstrom (17) hineinragt 
und der DusenkGrper (2) mindestens eine Bohrung (4) die quer zu 
Stromungsrichtung liegt, aufweist. 
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verfahren zum Einbringen von Zuschlagstoffen - 14 - 6. Juni 1999 

Zusammenfassung: 

Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt fur folgende Verfahren zum Einbringen von 
Zuschlagstoffen (Additiven), fur genaue Dosierung und homogene Verteilung. in 
stromendem Material die Ablaufe und Vorrichtung wirtschaftlich durchfiihrbar zu 
machen: 

Homogene Einbringen und genaue Dosierung von Harter, Farbstoff, Gasbildner, 
Weichmacher in die Kunststoff-, Homogen-, Metallstrom (10), Hei&kanalysteme, ins 
Werkzeug.Teilen von Werkzeugen bei SpritzgieBmaschinen, Extrudier-. SpritzgieB-. 
Pelettier-, Brenner- und Airlessspritzanlagen. 

Die wird dadurch bewerkstelligt, daB durch mindestens eine Duse (2), deren jeweilige 
Dusennadel (3) mittels Vorrichtung variabel und mit hoher Prazision bewegte wird, 
sodaB der Zuschlagstoff (17) genau in Relation zum Volumenstrom des Mediums 
dosiert wird und pulsierend (18), (36), durch mindestens eine gezielt gerichtete 
Dusenoffnung (4), (37) der Duse(n), in das vorbei stromende Medium eingespritzt wird. 
Die Additive werden durch grofien Druck und hoher Pulsfrequenz moglichst reichhaltig 
mit kinetischer Energie und Impuls Energie angereichert werden urn die gewiinschte 
homogene Durchmischung durch den Einspritzstrahl (18) zu erzielen. 
Vorteilhaft erweist sich diese Dosierung und Durchmischung iiberall dort, wo 
Teilstrange (30) vom Medium voneinander unterschiedlich beaufschlagt werden. 
FIG.: 17 a und b. 
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